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(57) Abstract: The invention relates to a 
vacuum unit for a device used to structure 
the surface of a workpiece (20), in particular 
a plate such as e.g. a flexographic printing 
block, by means of radiation and especially 
laser radiation. Said unit comprises a hood 
(10), which in its operating position coveis 
an interaction zone between the radiation 
and the surface of the workpiece, consisting 
of a rear face {\\\ to which a vacuum line 
(38) can be connected, two lateral walls (16) 
comprising end edges (19), which lie opposite 
the workpiece (20) in the operating position 
of the hood (10), and two leading walls (17, 
L8), which are located between the lateral 
walls (16), run transversal! y to the latter and 
which together with the two lateral walls (16) 
delimit a vacuum channel (14) in the hood 
(10), said channel comprising an inlet (15), 
which lies opposite the workpiece (20) in the 
operating position of said hood (10). The aim 
of the invention is to provide a vacuum unit 
of the aforementioned type, which permits 
abraded or decomposition products thai form 
during the engraving process, such as aerosols, water vapour and fumes, in addition to centrifugal particles, to be reliably removed 
from the interaction zone between the laser beam and the workpiece, thus practically eliminating a build-up of said products on the 
workpiece and/or vacuum uniL To achieve this, the edge (21) of one (17) of the two leading walls lies opposite the workpiece in 
the operaung position of the hood (10), whilst the other leading wall (18) comprises a convex, cybndrical curvature lying opposite 
the surface of the workpiece in the operating position of the hood and, in the vicinity of the curvature, at least one opening (23), 
through which the radiation for engraving the workpiece surface is guided. 

( Fortsetzung auf dernachsien SeiieJ 
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1 Absaugeinrichtung for eine Vorrichtung znm Strakturieren einer Oberfla- 

che eines Werkstucks mittels Strahlimg 

Die Erflndung betrifft eine Absaugeinrichtung fur eine Vorrichtung zum 
5 Strukturieren einer Oberflache eines Werkstucks. insbesondere einer Druck- 
form, wle z. B. einem Flexodruckklischee. mittels Strahlung. insbesondere 
mittels Laserstrahlung, 

Das Eingravieren eines Reliefs in eine Oberflache eines Werkstucks mittels 
10 Strahlung, insbesondere mittels Laserstrahlung wird insbesondere zur Her- 
stellung von Flexodruckformen angewendet, wobei ein druckendes Relief mit 
einem Laserstrahl direkt in die reliefbildende Schicht eines Flexodruckele- 
ments eingraviert wird, sodass ein Entwickeln des Flexodruckelements, wie 
bei Belichtungsverfahren erforderlich, entfaUt. 
15 Bei der Lasergravur werdeu die zu vertiefenden Bereiche derart mit Laser- 
strahlung beaufschlagt. dass dort das Material des Roh lings entfernt wird. 
Die 2u entfernenden Bestandteile werden dabei verdampft und/oder zersetzt. 
sodass ihre Abtrag- bzw. Zersetzungsprodukte in Form von DSmpfen, heifien 
Gasen, Ranch, Aerosolen und/oder kleinen Partikeln vorliegen. 

20 

Insbesondere, wenn der zu gravierende Flexodruckrohling ein Zylinder oder 
eine Platte ist. die auf einem zyhndrischen Trager zum Gravieren befestigt ist, 
und der Zylinder beim Gravieren mit hoher Geschwindigkeit gedreht wird. ist 
es erforderlich, dass diese Zersetzungsprodukte aus dem Bereich ihrer 

25 Entstehung moglichst voilst^ndig abgefuhrt werden, um zu verhindern, dass 
sie sich in bereits gravierten Bereichen festsetzen und dort die Feinheit des 
gravierten Musters beeintrachtigen. Ferner kSnnen die Zersetzungsprodukte 
sich auch Bxd nicht gravierten Bereichen ablagern und dort den Gravurpro- 
zess stdren oder auch die Elemente der Las er str ah Ifia h rung verschmutzen, 

30 was ebenfaDs zu einer Beeintrachtigung der Gravurqualitat fuhrt. 

Aus der DE 299 80 010 Ul ist bereits ein Bearbeitungskopf fur eine Lasergra- 
vier- bzw. -schneidvorrichtung bekannt, bei dem ein die Fokussierlinse hal- 
tender, diisenartiger Linsenhalter von einer Absaugglocke umgeben ist, die 
35 liber eine Absaugleitung an eine entsprechende Absaugeinrichtung ange- 
schlossen ist. Der Bearbeitungskopf ist mit mindestens zwei Gasdusen ausge- 
stattet. von denen die eine einen Gasstrahl schrag in einen Bereich einer 
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1 Wechselwirkungszone zwischen dem Laserstrahi und der zu gravierenden 
Stempelplatte richtet. wahrend die andere ebenfalls einen schragen Gasstrahl 
gegen die zu gravierende Stempelplatte richtet, der im Berelch zwlschen dem 
Bearbeitungspunkt und dem Rand der Absaugglocke auftrifft, um die radiale 

5 Ausbreitung von Staub oder anderer Zersetzungsprodukte wShrend des Bear- 
beiten der Stempelplatte zu bremsen, sodass diese uber die Saugglocke abge- 
saugt werden kdnnen tind nicht durch. einen Randspalt der selben entwei- 
chen. 

10 Aus der EP 0 427 004 A2 1st eine Vorrichtung zum Bearbeiten von Hohlzylln- 
dern, insbesondere von Slebdruckschablonen mittels eines Lasers bekannt, 
bei dem der zu bearbeitende Hohlzylxnder In seiner Axialrichtung vor und 
hinter einer Wechselwirkungszone zwischen Laserstrahi und Hohlzylinder, 
also vor und hinter einer Gravurstelle durch Walzen. oder Kegelstiitzrollen 

15 abgestutzt wird. Bei dieser Vorrichtung ist dem Laserbearbeitungskopf ein 
Vakuumgehause vorgelagert. dass so ausgebildet ist. dass das Mundstuck 
des Laserbearbeitungskopfes von dem Vakuumgehause umgeben wird. Da- 
durch wird elne Vakuumkammer mit einer Offnung gebildet, deren Rand mit 
dem Gravurzylinder einen Spalt bildet. der den Gravurbereich, also die Wech- 

20 selwirkungszone zwischen Laserstrahi und Schablone umgibt. Da fiber den 
Spalt nachstromende Luft aus der Vakuumkammer standig abgesaugt wird. 
wird eine Druckdifferenz zwischen der umgebenden Atmosphare und dem In- 
nern der Vakuumkammer aufrechterhalten, die die Schablone zur standigen 
Anlage an die Walzen oder KegelstutzroUen zwingt. 

25 

Die Absaugung der Luft aus der Vakuumkammer. die dazu dient. die Druck- 
differenz fur die sichere Anlage der Schablone an den Stixtzelementen zu ge- 
wahrleisten, reicht aller dings fur das Entfernen von Abtrag- und/ oder Zerset- 
zungsprodukten nicht aus. 

30 

Aus der EP 0 562 149 Al ist weiter eine Vorrichtung zum Bearbeiten dunn- 
wandiger Hohl^linder mittels eines Laserstrahls bekannt, bei der neben um 
seine Langsachse drehbar gelagerte Hohlzylinder. wie beispielsweise einem 
Rohling fur eine Siebdruckschablone oder dergleichen. ein Laserbearbei- 
35 tungskopf auf einem Schlltten angeordnet ist, der parallel zur Langsachse 
des zu Bearbeitenden Hohlzylinders verschiebbar ist. Neben dem Laserbear- 
beitungskopf ist auf dem Schlltten eine Stfitzlagerung fiiir den Hohl^linder 
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1 fest montiert, sodass sie sich zusammen mit dem Schlitten in Axialrichtung 
des Hohlzylinders bewegt. 

Die StutzvoiTichtung umfasst einen im wesentlichen halbkreisformigen unte- 
5 ren Lagerbugel sowie einen viertelkreisformigen oberen Lagerbugel auf, der 
schwenkbar gelagert ist, um das automatische Einlegen eines Hohlzylinders 
zu ermoglichen. 

Der untere Lagerbugel, der rait einer Vielzahl von Lagerrollen ausgeriistet 
10 sein kann, besitzt ein im wesentlichen U-formiges Profil, dass an den Stir- 
nenden geschlossen ist, sodass ein Saugrinnc gebildet wird, die liber einen 
entsprechenden Absaugstutzen an eine geeignete Absaugeinrichtxmg ange- 
schlossen werden kann, um in der Saugrlnne einen leichten Unterdruck zu 
erzeugen, der dafOx sorgt, dass der Hohlzylinder in zuverl3.ssigem Kontakt 
15 mlt dem unteren Lagerbugel der Stutzeinrichtung gehalten wird, um j?ine= si- 
chere, schwingungsfreie Fiihrung des Hohl^linders in seinem jewelligen Be- 
arbeitungsbereich sicher zu stellen, sodass eine praise Laserbearbeitung 
- mdglich ist. 

20 Mittel mit denen Abtrag- oder Zersetzungsprodukte aus dem Bearbeitungsbe- 
reich, also aus der Wechselwirkungszone zwischen Laserstrahl und 
Hohlzylinder entfemt werden, sind hier jedoch nicht gezeigt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine weitere Absaugeinrichtung 
25 der eingangs genannten bereit zu stellen, mit der sich beim Gravieren bilden- 
de Abtrag- und/oder Zersetzungsprodukte zuverlassig aus dem Wechselwir- 
kungsbereich zwischen Laserstrahl und Werkstuck abgefuhrt werden kdnnen, 
sodass eine Ablagemng dieser Produkt auf dem Werkstuck und/oder der Ab- 
saugeinrichtung praktisch voUstandig verhindert wird. 

30 

Diese Aufgabe wird durch die Absaugvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 ge- 
lost. Vorteilhafte Ausgestaltungen imd Weiterbildungen sind in den jeweiligen 
Unteranspruchen geschrieben. 

35 ErfindungsgemaJ3 ist also bei einer Absaugeinricht\mg, die eine in ihrer 
Betriebssteilung einen Wechselwirkungsbereich zwischen Strahlung und 
Werkstuckoberflache uberdeckende Haube aufweist. vorgesehen, dass die 
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1 Haube eine Riickseite, an der eine Absaugleitung anschlie3bar ist, zwei Sei- 
tenwande, die Stirnkanten aufweisen. die in der Betriebsstellung der Haube 
* dem Werkstiick gegenuber llegen, und zwei sich zwischen den Seitenwanden 
quer zu dlesen erstreckende Leitwande aufweist, die zuseimmen mit den bei- 

5 den Seltenwande in der Haube einen Absaugksmal mit einer EinlaJ36ffhung 
begrenzen. die in der Betriebsstellung der Haube dem Werkstuck gegenuber 
Uegt. wobei die eine der beiden Leltwinde in der Betriebsstellung der Haube 
dem Werkstack mit einer Kante gegenuber liegt. wahrend die andere Leltwand 
eine in der Betriebsstellung der Haube der Werkstuckoberfiache gegenuber 

10 liegende konvexe zyllndrische Wolbung sowie im Bereich dleser Wdlbung zu- 
mindest eirie Offnung aufweist, durch die Strahlung zur Bearbeitung der 
Werkstuckoberflache gefuhrt ist. 

Durch die erfindungsgemajSe Ausgestaltung der Haube der Absaugeinrich- 
15 tung, insbesondere durch die konvexe zylindrische Wolbung, mit der die eine 
der beiden Leitwande des Absaugkanals dem Wechselwirkungsbereich zwi- 
schen Strahlung und Werkstuckoberflache gegenuber Uegt, ergibt sich in die- 
sem Bereich eine glatte. verwirbelungsfreie, sehr schnelle Luftstromung die 
Im Wechselwirkungs- Oder Gravurbereich aus der Werkstuckoberflache her- 
20 ausgeloste Partifcel liiid/oder Zefsetzungspfodukte miti-et6t iind durch den 
Absaugkanal abfflhrt. Auf dlese Weise wird verhindert, dass sich aus dem 
Werkstuck herausgelSste Partikel und/oder Zersetzujigsprodukte. wie bei- 
spielsweise Aerosole oder dergleichen auf dem Werkstuck niederschlagen kon- 
nen- Somit konnen auch sehr feine Strukturen in die Werkstuckoberflache 
25 graviert werden, wie dies z. B. bei Druckschablonen, insbesondere bei Flexo- 
druckformen mehr und mehr erforderlich ist. 

Bei der Herstellung von Flexodruclcformen oder -klischees ermoglicht die er- 
findungsgemaj3en Absaugeinrichtung insbesondere auch das Absaugen kleb- 
30 riger Aerosole, die beim Gravieren der Fleoxodruckrohlinge mittels Laser- 
strahlimg neben Ranch imd Dampf entstehen, Derartige klebrige Aerosole 
lassen sich nur schwer auswaschen. falls sie sich in den gravierten Bereichen 
ablagern und verschlechtern somit insbesondere feine Druckbildstrukturen 
erheblich. 

35 

Gem^ einem anderen Aspekt der Erfindung ist bei einer Absaugeinrichtung, 
die eine in ihrer Betriebsstellung einen Wechselwirkungsbereich zwischen 
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1 Strahlung und Werkstuckoberflache uberdeckende Haube aufweist, vorgese- 
hen, dass die Haube eine Ruckseite, an der eine Absaugleitung anschlie^bar 
ist, zwei Seitenwande mit Stirnkanten mit einer Kontur, die an die Kontvir der 

Oberflache eines zubearbeitenden Werkstucks angepaJSt ist, so dass entspre- 
5 chende Spaltdichtungen gebildet sind, wenn die Stirnkanten in der Betriebs- 
stellung der Haube dem Werkstuck gegenuberliegen, und zwei sich zwischen 
den Seitenwanden quer zu diesen erstrecken Leitwande aufweist, die zusam- 
men mit den beiden Seitenwanden in der Haube einen Absaugkanal mit einer 
Einla^offaung begrenzen, ferner weist die Haube zumindest eine Offnung auf, 
10 durch die die Strahlung zur Bearbeitung der Werkstuckoberflache gefuhrt ist. 

Durch die Anpassung der Seitenwande an die Werkstuckkontur lassen sich 
seitliche LufleinstrSmbereiche so stark reduzieren, dass praktisch Spaltdich- 
tungen gebildet werden, durch die kaum noch Luft angesaugt wlrd, die die 
15 Luftstromungsverhaltnisse im Innern der Haube stSren kSnnte. Somdt wlrd 
eine schnelle Luftstrdmung mogUch, ohne dass es zu Verwirbelungen kommt. 
sodass def Abtransport von Abtrags- und Zersetzungsprodukten gesteigert 
wird. 

20 Bei einer bevorzugten Weiterbildimg der Erfindung ist vorgesehen, dass die 
Wolbung der gewobten Leitwand kreisbogenfomig gekrummt ist, wobei die 
Krummung der Wolbung der gewobten Leitwand vorteilhafter Weise grower 
ist, als die Krummung der Oberflache des Werkstucks. 

25 Die Wolbung der gewobten Leitwand kann aber auch exponentiell gekrummt 
sein, um bestimmte Geschwindigkeitsprofile der Stromung im Absaugkanal 
einzustellen. 

Eine zweckmaJ3ige Weiterbildung der Erfindiing zeichnet sich dadurch aus, 
30 dass die Offnung oder Offhungen, durch die die Strahlung zur Bearbeitung 
des Werkstucks gefuhrt ist, in dem Bereich der gewobten Leitwand vorgese- 
hen ist, der in der Betriebsstellung der Haube der Oberflache des Werkstucks 
am nachsten liegt. 

35 Zur Bildung moglichst effektiver Spaltdichtungen, ist es zweckmajSig. wenn 
die Kontiir der Stirnkanten der Seitenwande ein der Kontur der Werkstucko- 
berflache angepaJSter Polygonzug oder Kreisbogen ist. 
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1 Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung zeichnet sich dadurch aus. 
dass der Abstand zwischen den Stirnkanten der Seitenwande und der Werk- 
stuckoberflache in der Betriebssteliung der Haube kleiner als 50 mm, vor- 
zugsweise kleiner als 30 mm, Insbesondere kleiner als 10 mm aber groJ3er als 

5 0,5 mm ist und besonders bevorzugt zwischen 1 mm und 5 mm betragt, wo- 
bei die Breite der zwischen den Stirnkanten der Seitenwande und der Werk- 
stfickoberfiache gebildeten Spaltdichtungen in Bereich zwischen 0,1 mm und 
30 mm llegt. 

10 Urn auch bei imterschiedlichen Werkstfickkonturen, insbesondere bei unter- 
schledlichen Werkstuckdurchmessern eine effektive seltliche Abdichtung 
durch die Spaltdichtungen zu gewahrleisten. ist vorgesehen, dass die Haube 
an einem Arbeitslaserkopf austauschbar befestlgt ist^so dass bei Bearbeitung 
zyhndrisGher Werkstucke mit unterschiedlichen Durchmessern jeweils eine 

15 Haube aus einer Mehrzahl von Hauben ausgewahlt und am Aj'beitslaserkopf 
befestigt ist, deren Seitenwande Stirnkanten mit- einer Kontur aufweisen. die 
der Kontur der Oberflache des jeweils zubearbeiteixden Werkstucks bestmdg- 
lichst angepaJSt ist, 

20 Bine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung zeichnet sich dsidurch aus, 
dass an den Seltenw^nden Haube Mittelv insbesondere bewegliche Lamellen 
Oder austauschbare Seltenteile vorgesehen sind, mit denen die Kontur der ei- 
nem Werkstuck gegenaber liegenden Kanten der Seitenwande verandert wer- 
den kann, um diese an die Oberflache des Werlcstiicks anzupassen. 

25 

Vorteilhafter Welse ist bei einer anderen Ausgestaltung der Erfindung vorge- 
sehen, dass in dem Bereich der gewobten Leitwand, der in der 
Betriebssteliung der Haube der Oberflache des Werkstiicks am nachsten liegt, 
fur jeden von einem Bearbeitungskopf gelieferten Arbeitsstrahl, insbesondere 
30 fur jeden von einem Arbeitslaserkopf gelierferten Arbeitslaserstrahl eine eige- 
ne Offnung vorgesehen ist, durch die die Strahliuig zur Bearbeitung des 
Werkstucks auf dieses fokussiert wird. 

Um auch aufierhalb des Abdeckbereichs der Haube entstehende Zersetzungs- 
35 produkte wie Rauch. Dampf und dergleichen absaugen zu kSnnen, ist ferner 
vorgesehen. dass ein C-f6rmiger Abdeckring mit zwei einander mit Abstand 
gegenuberliegenden umfangsmSjSigen Enden vorgesehen ist, der einen im 
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1 Wesentlichen U-formigen Querschnitt aufweist, wobei die Haube benachbart 
zu einem der beiden umfangsm§J3igen Enden des Abdeckrings angeordnet ist. 

Der C-formige Abdeckring kann sich dabei teilweise oder nahezuvollstandig 
5 um ein zylindrisches Werkstuck herum erstrecken. Im letzteren Fall liegen 
seine beiden umfangsmaJSigen Enden benachbart zur Haube, Im ersteren Fall 
kann er sich uber 90^, 120°, 180'' oder jeden anderen Winkelbereich erstre- 
cken, der ausreicht, um Rauch. Dampfe kleine Partikel oder dergleichen ein- 
fangen und absaugen zu konnen. 

10 

Ferner ist as zweckmagtig, wenn der C-formigen Abdeckring austauschbar 
ist. so dass bei Bearbeitung zylindrischer Werkstucke mit unterschiedlichen 
Durchmessern jeweils eln Abdeckring aus einer Mehrzahl von Abdeckringen 
ausw^il- und einsetzbar ist. dessen Innendurchmesser an den Durchmesser 
15 des jeweils zubearbeitenden zylindrischen Werkstucks bestmoglich.st an- 
gepaJ3t ist. 

Es ist jedoch auch moglich, dass an den Seitenwanden des C-f6rmigen Ab- 
deckrings Mittel zum Verkleinern seines freien Innendurchmessers vorgese- 
20 hen sind, so dass dieser entsprechend dem Durchmesser des jeweils 
zubearbeitenden zylindrischen Werkstucks einstellbar ist. 

Vorteilhafter Weise unodfassen dabei die Mittel zum Verkleinern des freien In- 
nendurchmessers des C-formigen Abdeckrings eine Lamellendichtung, deren 
25 einzelne Lamellen an den Seitenwanden des Abdeckrings schwenkbar befes- 
tigt sind. 

Die Mittel zum Verkleinern des jEreien Innendurchmessers des C-f6rn:iigen Ab- 
deckrings konnen aber auch von austauschbaren Seitenteilen, insbesonder 
30 Seitenplatten gebildet werden. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass der 
C-formigen Abdeckring umfangsmaj3ig in zumindest zwei Ringsegmente unter- 
teilt ist, die schwenkbar aneinander gehalteh sind. Dabei ist der C-forroigen 
35 Abdeckring bevorzugt umfangsmaJSig in drei Ringsegmente unterschiedhcher 
.Um f angslange unterteilt, wobei die Umfangslange eines oberen Ringsegments 
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1 etwa der halben Umfangslange des Abdeclalngs entspricht. wAhrend der un- 
tere Ringabschnitt zwei kurzere Ringsegmente aufweist. 

Zur weiteren Verbesserung der Absaugung ist es 2weckmaJ3ig, wenn in einem 
5 str6mungsm&3ig vor der Haube gelegenen Zwischenraum zwischen der Haube 
und einem umfangsma/Sigen Ende des C-f6fmigen Abdeckrings eine Absaug- 
duse angeordnet ist. 

Die Erfindung wird im folgenden belaplelswelse anhand der Zeichnung 
10 erlSutert. Es zeigen; 

Figur 1 eine perspektivische Vorderansicht einer Haube einer erfindungsge- 
maJSeii Absaugeinrichtung; 

15 Figur 2 eine perspektivische RuckansicM. der Haube nach Figur 1; 

Figur 3 einen Schnitt durch eine erfindungsgeinSJ3e Absaugeinrichtung in 
Ihxer Betriebsstellung relatlv zu einem zu bearbeitenden zylindrischen Werk- 
stiSKik; 

20 

Figur 4 elnen Schiiitt durch eine AbsaugeinriGhtung gemajS einem zwelten 
Ausfahrungsbeispiel der Erfindung, wobei die Haube mlt einem zugeordneten 
Arbeitslaserkopf in ihrer Betriebsstellung relativ zu einem zylindrischen 
Werkstiick mit grojSem Durchmesser gezeigt ist; 

25 

Figur 5 einen Schnitt entsprechend Figur 4, wobei die Haube zusammen mit 
dem Arbeitslaserkopf eine Betriebsstellung relativ zu einem zylindrischem 
Werkstucks mit kleinerem Durchmesser einnimmt; 

30 Figur 6a eine Seitenansicht einer Weiterbildung eines Abdeckrings fur eine 
erfindungsgemaJJe Absaugeinrichtung gemaJ3 Figur 4 und 5 mit einem zylind- 
rischem Werkstiick kleinerem Durchmessers; 

Figur 6b eine perspektivische Ansicht der Anordnimg gemSifi Figur 6a; 
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1 Figur 7 eine Seitenansicht des Abdeckrings der erfindungsgemaJSen Absauge- 
inrichtung gemSjS Figur 4 und 5 zusammen mit einem zylindrischem Werk- 
stuck grojJeren Durchmessers; 

5 Figur 8 eine perspektivische Darstellung der erfindungsgemaJSen Absaugein- 
richtung nach Figur 4 und 5 mit aufgeklappten Abdeckring; 

Figur 9 eine perspektivische Darstellung der Absaugeinrlchtung nach Figur 4 
und 5, wobei ein zylindrisches Werkstuck mit kleinerem Durchmesser 
10 eingesetzt ist, wahrend die Absaughaube sich noch in einer Bereitschaftsstel- 
lung beflndet; und 

Figur 10 eine perspektivische Darstellung einer weiteren Absaugeinrichtung 
fur einen Arbeitslaserkopf mit nur einem Bearbeitungsstrahl und einem ein- 
15 telligen. festen Abdeckring. 

In den verschiedenen Figuren der Zeichnung* sind einander entsprechende 
Bauteile mit gleichen Bezugszeichen versehen. 

20 Wie in den Figuren 1, 2 und 3 dargestellt ist. umfasst die erfindungsgemaJSe 
Absaugeinrichtung als wesentliches Element eine Haube 10 an deren Ruck- 
seite 11 ein AnschluJSstutzen 12 fur eine tn Figur 3 nur schematisch ange- 
deutete Absaugleitung 13 angebracht ist. Durch die Haube 10 erstreckt sich 
ein Absaugkanal 14 hindurch, der sich von einer Einlafioffiaung 15 bis zum 

25 Anschlussstutzen 12 erstreckt und der von zwei Seitenwanden 16 und zwei 
sich zwischen den Seitenwanden 16 quer zu diesen erstreckenden Leitwanden 
17. 18 begrenzt wird. Die beiden Seitenwande 16 weisen die Einla£6ffnung 15 
seitlich begrenzende Stirnkanten 19 auf, deren Kontur im wesentlichen der 
Kontur eines mittels Strahlung zu bearbeitenden Werkstucks angepajSt ist. 

30 

Im dargestellten AusfCihrungsbeispiel weist das Werkstuck eine zylindrische 
Form mit kreisformigem Querschnitt auf Dem entsprechend besitzen die 
Stirnkanten 19 eine im wesentlichen kreisbogenformige Kontur, die sich an 
den Umfang des Werkstucks 20 anpasst, sodass zwischen den Stirnkanten 19 
35 und dem Werkstuck 20 eine Spaltdichtung gebildet ist, deren Dichtwirkung 
um so besser ist, je kleiner der Abstand der Stirnkanten 19 von der Oberfla- 
che des Werkstucks 20 ist und je breiter die Stirnkanten 19 sind. 
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1 Dieser Abstand ist zweckmaJ3iger Weise kleiner als 50 mm, vorzugsweise klei- 
ner als 30 mm und sollte zwischen 0,5 mm und 10 mm, insbesondere zwi- 
schen 1 mm und 5 mm betragen. Urn die Dichtwirkung der von den Stirnkan- 
ten 19 der Seitenw^nde 16 mlt der Oberflache des Werkstucks 20 gebildeten 

5 Spaltdichtungen zu verbessem. kann vorgesehen sein, dass die Stlrnkanten 
19 in Axialrichtung des zyllndrischen Werkstucks eine gr6J3ere Breite aufwei- 
sen. Die grSjSere Breite der Stlrnkanten 19 kann dabei einfach durch eine 
grSJJere Dicke der Seitenwande 16 bewlrkt werden. Es ist aber auch mdglich. 
die Seitenwande 16 mit einer sich von der EinlaJS5f&iung 15 wegerstrecken- 

10 den Flansch zu versehen. um breitere Spaltdichtungen zu bilden. Die Breite 
der Stirnkanten 19 bzw. der diese verbreiternden Flansche liegt dabei zweck- 
maJSigerweise in einem Bereich von 0,1 mm bis 20 oder 30 mm. 

Um den Abstand. zwischen den Stirnkanten 19 und der Oberflache des Werk- 
15 stucks 20 auch dann im gewunschten Bereich zu halten, wenn Zylinder mit 
verschiedenen Durchmessern bearbeitet werden sollen, konnen verschiedene 
Hauben vorgesehen sein, deren Seitenwande. Stirnkanten mit Jeweils an einen 
bestimmten Durchmesserbereich angepaJSten Kriammungen aufweisen. Es ist 
aber auch denkbar, an den Seitenw&nden elnstellbare Lamellenfacher oder 
20 dergleichen vorzusehen, die bei gr6J3ereii Abstanden zwischen den Stirnkan- 
ten und der Werkstflckoberflache nahe an die letztere heran verschoben wer- 
den konnen. 

Die in der Zeichnung untere Leitwand 17 liegt der Oberflache des Werkstucks 
25 20 mit einer Kante 21 gegeniiber, an die sich eine von der EinlajSdffnimg 15 
wegerstreckende Wand 22 anschlieJSt, die sich zwischen den Seitenwanden 16 
erstreckt und deren dem Werkstiick gegeniiber liegende Oberflache eine kon- 
kave Wolbung entsprechend der Kontur der Stirnkanten 19 der Seitenwande 
16 besitzt. Die Wand 22 bildet somit mit der Oberflache des Werkstucks 20 
30 eine weitere, die EinlaJ36ffnung 15 begrenzende Spaltdichtung. 

Um ein Festsetzen von Zersetzungsprodukten an der Kante 21 der unteren 
Leitwand 17 beziehungsweise der Wand 22 zu verhindern. ist diese schnei- 
denfdrmig ausgebildet. 

35 

Die in der Zeichnung obere Leitwand 18 welst eine dem Werkstfick 20 gegen- 
uber liegende konvex gewdlbte Oberflache auf. wobei die gewolbte Leitwand 
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1 18 dort, wo sie auf Gfund ihrer Wolbung dem Werkstuck 20 am nichsten 
liegt zumindest eine Offnung 23 aufweist, durch die hindurch Strahlung zur 
Bearbeitung der Werkstuckoberflache, vorzugsweise ein Arbeitslaserstrahl 24 
hindurch gefuhrt ist (siehe Figur 3), Die gewolbte Leitwand 18 bildet zusam- 

5 men mit dem Werkstuck 20 einen Ansaugspalt 25 dessen engste Stelle im Be- 
reich der Offhungen 23 fur den DurchlaJ3 des Arbeitslaserstrahls und damit 
im Bereich eines Wechselwirkungsbereichs zwischen Arbeitslaserstrahl 24 
und Werkstuck 20 liegt. Es ist aber auch moglich, diesen engsten Bereich des 
Ansaugspalts 25 in Bezug auf die durch den Spalt angesaugte Luftstromung 

10 geringfugig Strom aufwarts vom Wechselwirkuiigs- oder Gravurbereich anzu- 
ordnen. Die Offhung oder Offhungen .23 sind dabei so klein ausgelegt, dass 
die Strahlung nicht behindern, aber die Strdmung auch nicht stdren. 

Der Ansaugspalt 25 umfasst in StrSmungsrlchtung vor seiner engsten Stelle 
15 einen sich im Querschnitt in Figur 3 trichterformig verjungende Abschnitt 25' 
und in Stromungsrichtung hinter der Engstelle einen sich wiederum trichter- 
formig erwelternden Abschnitt 25". Die konvexe Wolbung der gewolbten Leit- 
wand 18 kann dabei z. B. eine kreisbogenformige Krummung aufweisen. Es 
ist Jedoch auch moglich die Krummung der Wolbtmg der gewolbten Leitwand 
20 18 entsprechend der Kontur des Werkstucks 20 so zu wahlen, dass die Ge- 
schwindigkeit der Luftstroniung in 'der Engstelle des Ansaugspalts 25 hoch 
genug ist, um dbrt vorliegende Abtrag- imd Zersetzungsprodukte mdtzurei- 
^en. Hinter der Engstelle des Ansaugspalts 25 soUte die Stromungsgeschwin- 
digkeit wciterhJn so hoch bleiben, dass ein Niederschlag der mitgerissenen 
25 Abtrag- und Zersetzungsprodukte praktisch nicht moglich ist. 

Wie in Fig. 1 zu erkennen ist, sind im Bereich des sich trichterfSrmig veijun- 
genden Abschnitts 25' des Ansaugspalts 25 benachbart, aber mit einem klei- 
nen Abstand zu den Seitenwanden 16 sich in Stromugsrichtung erstreckende 
30 Leitrippen 16* vorgesehen. um die einstromenden Luftstromung welter zu 
glatten. 

Ferner ist es denkbar, dass die Wolbung der gewobten Leitwand exponentiell 
gekrummt ist, um bestimmte Geschwindigkeitsprofile der Strdmung im Ab- 
35 saugkanal einzustellen, die z, B. hohere Stromungsgeschwindigkeiten ermog- 
lichen und damit ein Ablagern von Zersetzxingsprodukten weitestgehend ver- 
hindem. 



wo 2005/061233 



12 



PCT/EP2004/004789 



Durch die beschriebene Geometrie des Ansaugspalts 25 und auf Grund der 
von den Seitenwanden 16 und der Wand 22 gebildete Spaltdichtungen wird 
im Absaugbetrieb Luft hauptsachlich durch den Ansaugspalt 25 in die 
Einla^offinung 15 des Absaugkanals 14 eingesaugt. Hierbei wlrd die ange- 
saugte Strdmung auf Grund des sich verjtogenden Spaltes stark beschleu- 
nigt. sodass sie an der Engstelle des Ansaugspalts 25 ex!trem hohe 
StrSmungsgeschwiridigkelten bis zu zirka 150 bis 180 m/s oder hoher errei- 
Chen kann. Neben den hohen StrSmungsgeschwindigkeiten. stellt die Struktur 
der Haube 10 der erfindunsgema^en Absaugeiixrlchtung, also insbesondere 
die Struktur der den Absaugkanal 14 begrenzfenden Wande 16. IT, 18 und 
die Struktur der die EinIaJ36ffnung 15 begrenzenden Spaltdichtungen' zusam- 
men mit dem Ansaugspalt 25 sicher, dass insbesondere im Ansaugspalt 25 
eine glatte Stromung mit hoher Stromungsgeschwindigkeit ohne Verwirbelun- 
gen auftritt, die den zuverlassigen Abtransport von Abtrag- und Zersetzungs- 
produkten wie Aerosolen, Ratich, Dampf und dergleich6n aus^ dem Gravurbe- 
relch wahrend der Bearbeltung des Werkstucks 20 ermoghcht. 

Wie in Figur 2 und 3 zu erkennen ist, ist an der Ruckseite 11 der Haube 10 
eine Mbntagewand 27 mit einer Montagedffnung 28 uiid Befestigungs^ffnun- 
20 gen 29 vorgesehen, mit der die Haube 10 an. eintem Arbeltslaserfcopf 30 insbe- 
sondere auswechselbar so' befestlgbar ist. dass ^ein dusenforniiger AuslaJS- 
abschnitt 31 ffir elnen oder entsprechend dem dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiel drei Arbeitslaserstrahlen 24 durch die Montageoffnung 28 hindurch ragt 
und den Offnungen 23 in der gewolbten Leitwand 18 so gegenuber liegt. dass 
25 der oder die Laserstrahlen 24 durch die Offnungen 23 hindurch auf die Werk- 
stuckoberflache fokussiert werden konnen. 

Um mittels Strahlung ein Rehef in die Oberflache eiries Werkstucks, 
insbesondere in die Oberflache eines zylinderformigen Werkstucks, wie 

30 beispielsweise einer zylindrischen Druckschablone oder einer zylindrischen 
Flexodruckform zu gravieren, wird das zylindrische Werkstuck 20 zum einen 
um seine Achse gedreht. wahrend gleichzeitig eine Relativbewegung zwlschen 
Arbeitslaserkopf 30 und dem zylindrischem Werkstuck 20 in Achsenrlchtung 
erfolgt. Hierzu kann Je nach Ausgestaltung der Bearbeitungsyorrichtung ent- 

35 weder das zylindrische Werkstuck 20 gegeniiber dem feststehenden Arbeitsla- 
serkopf 30 verschoben werden, es ist aber auch denkbar, dass das zylindri- 
sche Werkstuck 20 in Axialrichtung feststehend gelagert 1st. wahrend der Ar- 
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1 beitslaserkopf 30 parallel zur Werkstuckachse verschoben wird. Durch die 
CFberlagerung der Rotationsbewegung des zylindrischen Werkstucks 20 mlt 
der axialen Relativbewegung kann jeder Punkt der Werkstuckoberflache je 
nachdem gewunschten Relief von einem entsprechend gepulsten Arbeitslaser- 

5 strahl 24 beaufschlagt werden, der hierzu auf die Oberflache des Werkstucks 
20 fokussiert wird. 

Je nachdem welche Mengen an Zersetzugsprodukten und abgetragenen Mate- 
rial bei der Laserbearbeitung, insbesondere bei der Lasergravur zuverlassig 

10 abtransportiert werden soUen, muss nicht nur eine schnelle Gasstrdmung im 
Gravurbereich erzielt werden, sondem es muss auch ein genugend hoher Vo- 
lumenstrom sichergestellt werden. Hierbei ist zu beriicksichtigen, dass bei 
schneller StrSmung und hohem Abluftvolumenstrom die von diesem trans- 
portierten Versetzungsprodukte aus dem Gravurbereich um so weniger dazu 

15 neigen. sich auf der Oberfl&che des Werkstucks 20 oder an den Wanden des 
Absaugkanals 14 abzusetzen, je hoher die StrSmungsgeschwindigkeit und je 
geringer die pro Kubikmeter Volumenstrom zu transportierende Materialmen- 
ge ist. In der Regel 1st es daher empfehlenswert, einen Abluftvolumenstrom 
von mindestens 0,1 m^/g abgebauten Materials einzusetzen. Bevorzugt be- 

20 tragt der Volumenstrom mindestens 0,5 m^/g und insbesondere mindestens 
1,0 m^/g. Bei einer Laser apparatxir durchschnittlicher Gr6J3e, wie sie insbe- 
sondere fur die Direktgravur von Fiexodruckformen eingesetzt wird, wird bei- 
spielsweise mit einer Geschwindigkeit von 1 m^/h gravlert, was elnen Mate- 
rialabtrag von 500 bis 1.000 g/vc? liefert. Dementsprechend sollte die erfin- 

25 dungsgemlUSe Absaugeinrichtung mit einer Absaugleistung von mindestens 
50 bis 100 m^/h vorzugsweise mit mindestens 250 bis 500 m^/h und insbe- 
sondere mit mindestens 500 bis 1.000 m^/h oder mehr arbeiten. 

Mit der erjBlndungsgemaJSen Absaugeinrichtung. wie sie anhand der Figuren 1 
30 bis 3 beschrieben wurde, lassen sich somit Abtrags- und Zersetzungsproduk- 
te aus dem Gravurbereich, also aus dem Wechselwirkungsbereich zwischen 
Arbeitslaserstrahl 24 und Werkstuckoberflache zuverlassig entfernen, wobei 
so hohe Absauggeschwindigkeiten und Volumen erreicht werden, dass ein 
Niederschlag von Versetzungsprodukten und abgetragenem Material sowohl 
35 auf der Werkstuckoberflache als auch im Absaugkanal vermieden werden 
kann. Insbesondere die schneidenformige Ausbildung der Kante 21. die von 
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.1 der unteren Leitwand 17 und der Wand 22 gebildet wird, verhindert. dass 
sich an ihr Aerosole und anderes abgetragenes Material festsetzen. 

Wird diese erjELndungsgemaJJe Absaugeinrichtung belm Gravieren von Mate- 
5 rialien eingesetzt, die nach der Laseraufschlagung noch fur eine kurze Zeit 
nachgltLhen, was Jedoch bei den hohen Bearbeituiigsgeschwindigkeiten, also 
den hohen Drehzahlen der zu bearbeitenden Zylinder dazu fiihrt. dass gra- 
vlerte Berelche noch (iber eine viertel oder gar elner halbe Drehung des zy- 
lindrischen Werkstficks 20 nachgluhen, ergibt sich eine Rauchfentwlcklung 
10 . nicht nur im Gravurbereich und im Berelch der EinlaJSdffiaung 15 des Ab- 
saugkanals 14, sondern auch dariiber hinaus. 

Um zu verhindern, dass derartige Rauchgase in die Umgebung gelangen, ist 
as beispielsweise m.oglich die gesamte Lasergraviereinrichtung zu kapseln. 
15 Eine derartige Kapselung verhindert zwar das Rauch und dergleichen in die 
Umwelt gelaiigt, jedoch wird hierdurch eine Verschmutzung der Maschine 
nicht vermleden, 

Gem§£ einer zweiten Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung, wird daher 

20 die beschriebende Absaugeinrichtung; wie in Figur 4 dargestellt, zusammen 
mit einem im wesentlichen G-f6rmlgen Abdeckring* 40 eingesetzt. der ein im 
wesentlichen U-f6rmiges Profll mlteinander gegenuber liegenden Seitenwan- 
den 41 und einer Bodenwand 42 aufweist. die die Seitenwande 41 im AuJSen- 
umfangsbereich des Abdeckrings 40 miteinander verbindet. Obwohl es denk- 

2S bar ist. dass ein derartiger Abdeckring 40 zusammen mit dem Laserbearbei- . 
tungskopf 30 und der Haube 10 entlang eines feststehenden zylindrischen 
Werkstucks 20 bewegt wird, ist es bevorzugt. den Abdeclcring 40 der erfin- 
dungsgemaJ5en Absaugeinrichtung mittels Stutzen 43 auf einem Maschinen- 
bett der Laserbearbeitungs- bzw. -graviermaschine zu montieren; sodass er 

30 ebenso wie der Laserarbeitskopf 30 ortsfest an der Maschine befestigt ist. Der 
Abdeckring 40 ist also bezuglich der Axiabrichtung des zylindrischen Werk- 
stucks 20 immer im Bereich des Laserbearbeitungskopfs 30. also im Bereich 
der Wechselwirkungszone zwischen Strahlung und Werkstuck angeordnet, 
unabhSngig davon. ob er mit dem Laserarbeitskopf 30 zusammen verschoben 

35 wird oder wie dieser fest montiert 1st. 
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1 Der Abdeckrlng 40 kann dabei als ungegliederter Ring ausgebHdet sein, wie 
dies beispielsweise in Figur 10 dargestellt ist. Bevorzugt ist es jedoch. dass 

der Abdeckring 40 axis zwei oder, wie in Figur 4 dargestellt, drei Segmenten 
besteht, die uber Scharniere 44 so miteinander verbunden sind, dass der Ab- 

5 deckring 40, wie in Figur 8 dargestellt, zur Maschinenvorderseite hin aufge- 
klappt werden kann, sodass ein zyiindrisches Werkstuck 20 einfach und vor- 
zugsweise automatisch in die Graviermaschine eingesetzt werden kann. Nach 
dem Einsetzen eines 2ylindriscbLen Werkstucks in die Graviermaschine, also 
nachdem das Werkstuck 20 auf entsprechenden Spannbacken 50, von denen 

10 in Figur 8 einer gezeigt ist, gehalten ist, wird der Abdeckring 40 geschlossen. 
wie dies in Figur 4, 5 und 9 fur zylindrische Werkstucke 20 unterschiedlichen 
Durchmessers dargestellt ist. 

In Figur 9 ist ebenso wie in Figur 10 zu erkennen, dass der 
15 erfindungsgemaJSe Abdeckring 40 mit einem Sichtfenster 45 ausgenistet ist, 
durch das hindurch der Bearbeitungsvorgang vlsuell uberwacht werden 
kann. 

Wahrend einer Bearbeitung des Werkstucks 20 wird dieses in Richtung des 
20 Pfeils A in Figur 4 mit hoher Geschwindigkeit gedreht, wahrend mit einem ge- 
pulsten Arbeitslaserstrahl 24 Material von der Oberflache abgetragen wird, 
Durch die erfindungsgemaJ3e Absaugeinrichtimg wird liber den Ansaugspalt 
25 und die EinlaJSoffnung 15 des Absaugkanals 14 hauptsachlich Luft aus 
dem Bereich vor dem Ansaugspalt 25, also aus dem Bereich oberhalb der 
25 Haube 10 angesaugt. 

Auf Grund der Drehung des zylindrischen Werkstucks 20 mit hoher Ge- 
schwindigkeit, entsteht um das Werkstuck 20 herum eine Ltxftstromung in 
Drehrichtung. Diese Luftstrdmung hegt auch innerhalb eines zwischen Ab- 

30 deckring 40 und Werkstuckoberflache 20 gebildeten Ringkanals vor. Da in 
Drehrichtung des Werkstucks 20 gesehen am Ende des Ringkanals zwischen 
Abdeckring 40 und Werkstuck 20 Luft aus diesem durch den Ansaugspalt 25 
aus dem Ringkanal abgesaugt wird, und da auch im Bereich des Anfangs des 
Ringkanals eine gewisse Luftabsaugung uber die Spaltdichtung zwischen der 

35 Wand 20 der Haube 10 xind der Werkstuckoberflache erfolgt, die jedoch deut- 
lich geringer ist, als die Luftansaugung uber den Ansaugspalt 25, tritt auch 
am Eingang des Ringkanals zwischen Abdeckring 40 vmd Werkstuck 20 be- 
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1 reits ein gewisser Unterdruck auf, sodass im gesamten Ringkanal ein Unter- 
druck herrscht der zum Ansaugen von Luft uber die Ringspalte 46 fuhrt, wo- 
durch verhindert wird das Rauch der durch Nachgliihen des bearbeiteten Ma- 
terials uber eine viertel oder halbe Umdrehung des Werkstiicks 20 oder mehr 

5 entsteht. in dem vom Abdeckring 40 gebildeten Ringkanal gehalten und liber 
den Absaugkanal 14 in der .Haube abgeffihrt wird. 

Um die Luftabsaugung insbesondere am Ende des vom Abdeckring 40 gebil- 
deten Ringkanals zu verbessern. kann dort, wie in Figur 4 dargestellt ist. eine 
10 zusatzllche Absaugd^xse 47 angeordnet sein, Diese Absaugdiise 47 ist insbe- 
sondere dann von Vorteil, wenn wie in Figur 5 dargestellt. ein Werkstiick 20 
mit einem deutlich kleinerem Durchmesser bearbeitet werden soli. 

Obwohl es grundsatzlich vorgesehen ist, dass bei der Bearbeitung von zylind- 
15 rischen Werktiicken mit kleinerem Durchmesser aoich eine entsprechend 
angepaJSte Haube 10 der Absaugeinrichtuiig eingesetzt wird, oder eine Haube 
10 verwendet wird, deren Seitenwande 16 mit Hilfe geeigneter beweglicher La- 
mellen oder austauschbarer Seitenplatten mit ensprechend angepassten 
Stirnkanten verSndert werden kdnnen, um die entsprechenden Spaltdlchtun- 
20 gen mSglichst klein zu halten. ist der Einfachhalt halber in Figur 5 die gleich 
Haube 10 gezeigt wie in Figur 4. 

Um auch bei der Bearbeitung. eines zylindrischen Werfcstficks 20 mit kleine- 
rem Durchmesser eine 2uverl§.ssige Absaugung der Luft aus dem Ringkanal 

25 zwischen Werkstiick 20 und Abdeckring 40 zu gewahrleisten, wird die Ab-- 
saugduse 47 im AuJ3enbereich des Ringkanals belassen, wahrend iiber den 
Ansaugspalt 25 Luft aus dem Innenbereich des Ringkanals abgesaugt wird. 
Um dabei sicherzustellen das kein Rauch uber den nunmehr sehr breiten 
Ringspalt 46 zwischen den Seitenwanden 41 und der Oberflache des Werk- 

30 stucks 20 nach Au^en entweicht. ist, wie in Figur 6a, 6b und 7 dargestellt, 
der Abdeckring 40 mit Lamellendichtungen 48 ausgerustet, deren einzelne 
Lamellen 49 schwenkbar an den Seitenwanden 41 des Abdeckrings 40 gehal- 
ten sind. Mit Hilfe der Lamellendichtungen 48 laJJt sich somit der Spalt 46 
bis auf einen schmalen Bereich nahe der Oberflache des zylindrischen Werk- 

35 stacks 20 abdecken, sodass durch nachglfihen entstehender Rauch zuverias- 
slg unter dem Abdeckring 40 gehalten und dann abgesaugt werden kann. Die 
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1 Lamellendichtungen 48 konnen auch nach der Art von Irisblenden. wie sie 
beispielsweise von optischen Blenden her bekannt sind. ausgebildet sein. 

Es ist jedoch auch moglich austauschbare Abdeckringe 40 zu verwenden, die 
5 unterschiedlieche freie Innendurchmesser aufweisen, so dass jeweils ein ge- 
eigneter Abdeckring 40 entsprechend dem Werkstuckdurchmesser ausgewahlt 
warden kann. Ferner konnen auch austauschbare Seitenplatten vorgesehen 
sein, die an den Seitenwanden 41 des Abdeckrings 40 angebracht werden 
konnen. um gegebenenfalls den Spalt 46 in erforderlicher und/oder ge- 
10 wiinschter Weise zu verkleinern. 

Wie in Figur 6a und 6b dargestellt ist. lasst sich also auJ3erhalb des Bereichs 
von Arbeitslaserkopf 30 und Haube 10 der Absaugeinrichtung (in den Figuren 
6a, 6b und 1 nicht dargestellt) die seitliche Abdichtung des zwischen Abdeck- 
15 ring und Werkstuck gebildeten Ringkanals an jeden Werkstuckdurchmesser 
anpassen. Figur 7 zeigt dabei die Lamellendichtung 48 in ihrer voUstandig 
eingezogenen Stellung, wahrend die Figuren 6a und 6b diese in einem weit 
ausgefahrenen Zustand zeigen. 

20 Die erfindungsgemaJJe Absaugeinrichtung wurde bisher zusammen mit einem 
Arbeitslaserkopf 30 beschrieben, der fur eine Bearbeltung eines Werkstucks 
20 drei Arbeitslaserstrahlen 24 liefert. Es 1st jedoch auch moghch, die erfin- 
dungsgemaj3e Absaugeinrichtung mit einem Arbeitslaserkopf 30 zu verwen- 
den, der mehr oder weniger als drei Strahlen fur die Werkstuckbearbeitung 

25 bereitstellt. Beispielsweise ist in Figur 10 eine Haube 10 einer erfindungsge- 
maJ3en Absaugeinrichtung dargestellt, die nur eine einzige Offhung 23 in ih- 
rer gewolbten Leitwand 18 aufweist, und somit zur Verwendung an einem Ar- 
beitslaserkopf 30 gedacht ist, der nur einen einzigen Arbeltslaserstrahl Ue- 
fert. 

30 

Die erfindungsgemaj$e Absaugeinrichtung ist nicht auf die Verwendung an 
Bearbeitungsmaschinen fur die Bearbeltung, insbesondere die Gravur von 
Druckformen oder dergleichen beschrankt, sondern kann uberall dort einge- 
setzt werden, wo bei der Laserbearbeitung eines Werkstucks Zersetzungs- 
35 und Abtragsprodukte aus dem Bereich einer Wechselwirkungszone zwischen 
einer Strahixxng und einem Werkstuck abgesaugt werden mussen. 
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1 Obwohl die dargestellten Ausfuhrungsbeispiele alle fur die Verwendung bei 
der Bearbeitung zylindrischer Werkstucke ausgelegt sind, kann die erfin- 
dungsgemaJSe Vorrichtung auch fur die Bearbeitung ebener Werkstucke 
angepa^t sein, bei der eine Relatlvbewegung zwischen Arbeitslaserkopf und 

5 Werkstack erfolgt. 
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1 Patentanspziiche 

1, Absaugeinrichtung fur eine Vorrichtung zum Strukturieren einer Ober- 
flache eines Werkstucks (20], insbesondere einer Druckform wie z. B. einem 

5 Flexodruckklischee, mittels Strahlung, insbesondere Laserstrahlung, mit 

einer in ihrer Betriebsstellung einen Wechselwirkungsbereich zwischen 
Strahlung und Werkstuckoberflache uberdeckenden Haube (10) mit 

einer Ruckseite (11). an der eine Absaugleitung (13) anschlieJ3bar ist, 
zwei Seitenwanden (16), die Stirnkanten (19) aufweisen, die in der 
10 Betriebsstellung der Haube dem Werkstuck gegenuberliegen, und 

zwei sich zwischen den Seitenwanden (16) quer zu diesen erstrecken 
Leitwanden (17. 18), die zusammen mit den beiden Seitenwanden (16) in der - 
Haube (10) einen Absaugkanal (14) mit einer Einla,^6ffnung (15) begrenzen, 
die In der Betriebsstellung der Haube dem WerkstQck gegenuberliegt. wobei 
15 die eine (17) der beiden LeitwSnde in der Betriebsstellung der Haube (10) dem 
Werkstuck (20) mit einer Kante (21) gegenaberliegt. wahrend die andere Leit- 
wand (18) eine in der Betriebsstellung der Haube der Werkstuckoberflache 
gegenuberliegende konvexe zylinderische Wolbung sowie im Bereich dieser 
Wolbung zumindest eine Offnung (23) aufweist, durch die die Strahlung zur 
20 Bearbeitung der Werkstuckoberflache gefuhrt ist. 

2. Absaugeinrichtung fur eine Vorrichtung zum Strukturieren einer Ober- 
flache eines Werkstucks (20). insbesondere einer Druckform wie z. B. einem 
Flexodruckklischee, mittels Strahlung, insbesondere Laserstrahlung, mit 

25 . - einer in ihrer Betriebsstellung einen Wechselwirkungsbereich zwischen 
Strahlxing und Werkstuckoberflache uberdeckenden Haube (10) mit 

einer Ruckseite (1 1). an der eine Absaugleitung (13) anschlieJSbar ist, 
zwei Seitenwanden (16), die Stirnkanten (19) mit einer Kontur aufwei- 
sen, die an die Kontur der Oberflache eines zubearbeitenden Werkstucks (20) 
30 angepaCt ist, so dass entsprechende Spaltdichtungen gebildet sind, wenn die 
Stirnkanten (19) in der Betriebsstellung der Haube (10) dem Werkstuck (20) 
gegenuberHegen, und 

zwei sich zwischen den Seitenwanden (16) quer zu diesen erstrecken 
Leitwanden (17, 18), die zusammen mit den beiden Seitenwanden (16) in der - 
35 Haube (10) einen Absaugkansd (14) mit einer EinlaJSoffiaung (15) .begrenzen, 

wobei in der Haube (10) eine Offnung (23) vorgesehen ist, durch die die 
Strahlung zur Bearbeitung der Werkstuckoberflache gefuhrt ist. 
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1 3. AbsaugeinrichtuGg nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
eine (17) der beiden Leitwande in der Betriebsstellung der Haube (10) dem 
Werkstuck (20) mit einer Kante (21) gegenuberliegt. wahrend die andere Leit- 
wand (18) eine in der Betriebsstellung der Haube der Werkstiickoberflache 

5 gegentiberliegende konvexe zylinderische W61bung aufweist, und dass die zu- 
mindest eine Offhung (23). durch die die Strahlimg zur Bearbeitung der 
Werkstackoberflache gefiihrt jlst. im Bereich der WSIbiing der anderen Leit- 
wand (18) angeof dnet ist, 

10 4. Absaugeinrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die WSlbung der gewdbten Leitwand (18) kreisbogenfomig gekrummt ist. 

5. Absaugeinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Krummung der Wolbung der gewdbten Leitwand (18) groJSer ist, als die Krum- 

15 mung der Oberflache des Werkstucks (20). 

6. .; Absaugeinrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Wolbung der gewobten Leitwand (18) exponentiell gekrummt ist. 

20 7. Absaugeinrichtung nach Ansprut^h 1 oder 3 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Offhung oder Of&iungen (23), durch die die Strahlung zur 
Bearbeitung des Werkstficks (20) gefuhrt ist, in dem Bereich der gewobten 
Leitwand (18) vorgesehen ist. der in der Betriebsstellung der Haube (10) der 
Oberflache des Werkstucks (20) am n^chsten liegt, 

25 . 

8, Absaugeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass die 
Stirnkanten (19) der Seitenwande (16) eine Kontur aufweisen. die an die Kon- 

. . . tur der Oberflache eines zubearbeitenden Werkstucks (20) angepaj^t ist, so 
. dass entsprecheiide Spaltdichtungen gebfldet sind, 

30 

9. Absaugeinrichtung nach Anspruch 2, 3 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kontur der Stirnkanten (19) der Seitenwande (16) ein der Kontur der 
Werkstiickoberflache angepaJSter Polygonzug ist, 

35 10. Absaugeinrichtung nach Anspruch 2, 3 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Kontur der Stirnkanten (19) der Seitenwande (16) ein der Konttu- der 
Werkstuckoberflache angepaJ3ter Kreisbogen ist. 
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1 11. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2, 3 oder 8 bis* 10. da- 
durch gekennzeichnet. dass der Abstand zwischen den Stirnkanten (19) der 
Seitenwande (16) und der Werkstuckoberfiache in der Betriebsstellung der - 
Haube (10) kleiner als 50 mm, vorzugsweise kleiner als 30 mm, insbesondere 

5 kleiner als 10 mm aber groj^er als 0,5 mm ist und besonders bevorzugt rwi- 
schen 1 mm imd 5 mm betragt. 

12. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2, 3 oder 8 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Breite der zwischen den Stirnkanten (19) der 

10 Seitenwande (16) und der Werkstuckbberfiache gebUdeten Spaltdichtungen in 
Bereich zwischen 0,1 mm und 30 mm liegt. 

13. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2. 3 oder 8 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Haube (10) an einem Arbeitslaserkopf (30) 

15 austauschbar befestigt ist, so dass bei Bearbeitung zylindrischer Werkstucke 
(20) mit unterschiedlichen Durchmessem jeweils eine Haube aus einer Mehr- 
zahl von Hauben (10) ausgewahlt und am Arbeitslaserkopf (30) befestigt ist, 
deren Seitenwande (16) Stirnkanten (19) mit einer Kontur aufweisen, die der 
Kontur der OberfLache des jeweils zubearbeitenden Werkstucks (20) bestmog- 

20 lichst angepa^t ist. 

14. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 2. 3 und 8 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass an den Seitenwanden (16) der Haube Mittel. ins- 
besondere bewegliche Lamellen oder austauschbare Seitenteile vorgesehen 

25 sind, mit denen die Kontur der einem Werkstuck (20) gegenuber liegejaden 
Kanten der Seitenwande (16) verandert werden kann, um diese an die Ober- 
flache des Werkstucks (20) anzupassen. 

15. Absaugeinrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
30 gekennzeichnet, dass in dem Bereich der gewobten Leitwand (18), der in der 

Betriebsstellung der Haube (10) der Oberflache des Werkstucks (20) am 
nachsten liegt, fur jeden von einem Bearbeitungskopf geheferten Arbeits- 
strahl, insbesondere fur jeden von einem Arbeitslaserkopf (30) gelierferten 
Arbeitslaserstrahl (24) eine eigene Offtiung (23) vorgesehen ist, durch die die 
35 Strahlung zur Bearbeitung des Werkstucks (20) auf dieses fokussiert wird. 



wo 2005/061233 



22 



PCT/EP2004/004789 



1 16. Absaugeinrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein C-foriniger Abdeckring (40) mit zwei einander mit 
Abstand gegeniiberliegenden umfangsmaJSigen Enden vorgesehen ist, der ei- 
nen im Wesentlichen U-f6rmigen Querschnitt aufweist, wobei die Haube (10) 

5 benacbbart zu einem der beiden xxinfangsm3£igen Enden des Abdeckrlngs (40) 
angeordnet 1st. 

17. Absaugeinrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 
der C-f6rmigen Abdeckring (40) austauschbar ist, so dass bei Bearbeitung 
10 zylindrischer Werkstucke {20} mit unterschiedlichen Durchmessern jeweils 
ein Abdeckring aus einer Mehrzahl voii Abdeckringen (40) ausgewahlt und 
eingesetzt ist, dessen Innendurchmesser an den Durchmesser des jeweils 
zubearbeitenden zylindrischen Werkstucks (20) bestmogliehst angepa^ t ist. 

15 18. ' Absaugeinrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass an 
den Seitenwanden (41) des C-formigen Abdeckrings (40) Mittel zum Verklei- 
nern seines freien Innendurchmessers vorgesehen sind, so dass dieser ent- 
sprechend dem Durchmesser des jeweils zubearbeitenden zylindrischen Werk- 
stucks (20) einstellbar ist. 

20 

19. Absaugeinrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet. dass 
die Mittel zum Verkleinem des freien Innendxirchmessers des G-formigen Ab- 
deckrings eine Lamellendichtung (48) umfassen. 

25 20.. Absaugeinrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass 
die einzelnen Lamellen (49) der Lamellendichtung (48) an den Seitenwanden 
(41) des Abdeckrings (40) schwenkbar befestigt sind. 

21. Absaugeinrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass 
30 die Mittel zum Verkleinern des freien Innendurchmessers des C-formigen Ab- 
deckrings austauschbare Seitenteile, insbesonder Seitenplatten umfassen. 

22. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 16 bis .21, dadurch ge- 
keimzeichnet, dass der C-f6rmigen Abdeckring (40) umfangsmaJSig in zumin- 

35 dest zwei Rlngsegmente unterteilt ist, die schwenkbar aneinander gehalten 
sind. 
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1 23. Absaugeinrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass 
der C-formigen Ab declaring (40) umfangsmaJBig in drei Ringsegmente unter- 
schiedlicher Umfangslange unterteilt ist, wobei die Umfangslange eines obe- 
ren Ringsegments etwa der halben Umfangslange des Abdeckrings (40) ent- 

5 spricht, wahrend der untere Ringabschnitt zwei kurzere Ringsegmente auf- 
weist. 

24. Absaugeinrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass in einem stromungsmaCig vor der Haube (10) gelegenen 
10 Zwischenraum zwischen der Haube (10) und einem umfangsmajSigen Ende 
des C-formigen Abdeckrings (40) eine Absaugduse (47) angeordnet ist. 



15 
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